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OZET

Bu calismada iretim bilesimi ¢ok sayida nihai lininden olusan bir
igletmede, bu nihai tiriinlerden yalmz biri ile ilgili en yiiksek iiretim ka-
pasitesinin  belirlenmesi sorunu iizerinde durulmaktadir. Sorunun ¢oéziimii
icin uygun yaklasim tamsayii dogrusal programlama yaklagimudir. Sozkonu-
su ¢oziime ulagabilmek icin elde edilen bilgilerin 1515inda  dnce, iiretim
bicimi ve kaynak miktarlan gibi etmenlerin sorunu etkileyis gekilleri ma-
tematiksel bir model olarak ortaya konulmug, sonra da bu model yard:-
rmuyla sozkonusu nihai tiriinle ilgili igletmenin iiretim kapa.s:tes: ve kulla-
nilmayan makina zamanlan belirlenmigtir.

1. GIRIS

Cagdag i§letmc¢ilik ve yonetim anlayii, isletme faaliyetlerinin her yo-
niiyle sayisal olarak ortaya konulmasim gerektirmektedir. Bu geregin kargilana-
bilmesi i¢in de sayisal analizciler tarafindan giiniimiize kadar tirlii sayisal ¢o-

* ° Yard. Dog. Dr; U.U. Iktisadi ve I'afqn' Bilimler Fakailtesi, Ekonometri
Boliimii, Yoneylem Anabilim Dal, Ofretim Uyesi. :
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ziimleme teknik ve yaklagimlari gelistirilmigtir. Bunlardan birisi de "tamsayili
. dogrusal programlama yaklagimi"dir!.

Tamsayih programlamaya iliskin sorunlarla giinlik hayatta sikca
karsilasiimaktadir. Bu sorunlarin ortaya gikig nedenleri genellikle, *kaynaklarin
parcalanamamas: ve/veya degiskenlerin kesirli sayr tanimlamalarinin pratik ola-
rak anlamh olmamasidir. Ornegin ucak, gemi iiretimi sayilari, iglerin makinalara
atanmalan ile ilgili olarak yapilacak sayisal tammlamalar tamsayili olmak zorun-
dadir. Bunun yamsira bazi problemlerin bilinen bir yontemle ¢oziimlerini bula-
bilmek igin modelde yer alan kesirli sayr degiskenlerin doniigimler yoluyla tam-
sayth yapay degiskenler bilesimi olarak ifade edilebilmeleri de miimkiin olabil-
mektedir. Degiskenlerin tamsayil degerler almasi gercken tim bu durumlarda,
tamsayili programlama ortaya gikmaktadur.

2. TAMSAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA TURLERI

Tamsayih programlama dogrusal ve dogrusal olmayan tiirdeki sorunlar
igin sozkonusu olabilmektedir. Herhangi bir modelin kisitlayicilar dogrusal esit-
Iik ya da esitsizliklerden, amac fonksiyonu dogrusal bir fonksiyondan olustufun-
da dogrusal programlama, diger durumlarda ise dogrusal olmayan programlama
ortaya gikmaktadir. Dogrusal programlama modellerine degiskenlerin tamsayih
degerler almalan gerektigi konusunda yeni bir kisitlayici eklenerek olusturulan
tamsayith dogrusal programlama modelleri; eklenen kisitlayicinin niteligine bagh
olarak ii¢ sinifta toplanabilirler. Bunlar sirasiyla; tamsayili, karma tamsayh ve si-
fir-bir tamsayih dogrusal programlama modelleridir. n ve k tamsay: olmak iizere,

n deggiskenin bulundugu bir modelde bu degiskenlerden k tanesinin tamsayil ol-
masi istenirse;

ik =0 is.e, bagka bir deyisle modeldeki tiim degiskenlerin tamsaylt
ulmam isteniyorsa bu durumda tamsayihi dogrusal programlama,
iiA) 0 < n-k < nise, diger bir deyisle modelde yer alan bazi degiskenle-
- rin tamsay degerler almas: istendigi, digerleri igin bir kisitlama getiril-
medigi durumda karma tamsayih dogrusal programlama,
iii) Modelde yer alan tim degiskenlerin 0 veya 1 degeri almak zorunda ol-

dugu durumda da sifir-bir tamsayili dogrusal programlama sézkonusu
olmaktadir.

3. TAMSAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA DEGISKENLERI
ICIN UYGUN COZUM DEGERLERI

Tamsayih dogrusal programlaima problemlerinin goziimleri igin gelistiril-

1 Tamsaylli dofrusal programlama ve ¢dziim teknikleri konusunda genis biigi icin bkz Kara

(1986: 95-179); Oztiirk (1986: 134-144); Yilmaz (1988: 149-166): Tul . 491-525);
Halac (1978: 596.620) ’ ): Tulunay (1980: 491-525);
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mig ozel teknikler vardir. Bunlardan sikga kullanilan "yuvarlamd”, "Gomory ke-
sim diizlemi" ve "dal ve simir” teknikleridir?. :

Tamsayih dogrusal programlama degigkenleri kesikli, dogrusal program-
lama degiskenleri ise siirekli degerler ile ilgilidir, Buna bagh olarak herhangi bir
modele iligkin tamsayili dogrusal programlama uygun ¢dziim degerleri, bu mo-
delle ilgili dogrusal programlama uygun ¢oziim degerlerinin bir alt kiimesidir. Bu
durum yukarida belirtilen ii¢c ayn tamsayih dogrusal programlama tiirii igin sekil
yardimiyla asagldaki gibi aciklanabilir.

i) Tamsaylll dogrusal programlama degiskenleri icin uygun ¢oziim degerle-
ri: Tki deg1§kcm (X4, X5) iceren herhangi bir dogrusal programlama modelinin
grafik ¢oziimii yapildig zaman Sekil 1’in elde edildigini diigiinelim,

sy
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Sekil: 1
Tamsayih dogrusal programlama icin wygun ¢oziim  degerleri

Sekilde OABC alani, dogrusal programlama modeli igin uygun ¢oziim ala-
mdir. Xj, X, degiskenlerinin degerleri, amaca bagh olarak bu alan iizerinde yer
alan sonsuz sayidaki ¢oziim bilesiminden herhangi birisi olabilir. Aym model
tamsayih dogrusal programlama olarak ifade edilip ¢oziildiigii zaman, uygun ¢b-
ziim degerleri, OABC alam iizerinde, noktalarla belirtilmig (0,0), (1,0), (2,0),
(0,1), (1,1), (2,1) degerlerdir. Gorildiigi gibi model tamsayih dogrusal program-
lama olarak ele alindifinda yalmizca 6 uygun ¢oziim olmasi yamsira, dogrusal
programlama igin sonsuz sayida ¢bziim vardir.

2 Dal ve sinir teknifi kullanilarak tamsayili programlama problemlerinin ¢dziimlerinin bulunmasi
ile ilgili genig bilgi icin bkz: Sezen (1990: 43-62).
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ii) Karma tamsayili dogrusal programlaxﬁa degiskenleri igin uygun ¢dziim
deperleri: Tki degiskeni (X;, X) iceren herhangi bir dogrusal programlama mo-
delinin grafik ¢oziimii yapildigi zaman $ekil 2’nin elde edildigini diigtinelim.

Low

mys1p1?

&

(] l.-‘ 1.i% e.s;u i.;!i 2.0 18 1y
4 Sekil: 2
Karma tamsayili dogrusal programlama igin uygun c¢oziim degerleri

Sekilde OABC alani, dogrusal programlama modeli igin uygun ¢oziim ala-
midir. X; degiskeninin tamsayili olmas ile ilgili modele bir kisitlayicr eklenmesi
halinde, sozkonusu dogrusal programlama modeli karma tamsayih dogrusal prog-
ramlama modeli olacaktir. Bu modelde X, ile ilgili olarak X5 = 0 diginda her-
hangi bir kisitlama yoktur. Diger bir deyisle X,, tamsay vcya’kesirli say: bir de-
ger alabilecektir. Buna bagh olarak sorun igin karma tamsayili dogrusal program-
Jama uygun ¢ozim degerleri dy, dy, d; ve d4 dogrulan iizerindeki herhangi bir
nokta olacaktir. Diger bir ifadeyle bu modelin uygun goziimleri asagidaki dort
durumdan herhangi birinin kapsaminda yer alacaktir.

1. Xj; = 0igin 0=sX;, =2
2. X; = ligin 0< X, <175
3. Xy =2ign 0<sX,<15
4. Xy = 3 igin sz;51

iii) Sifir-bir tamsayih dogrusal programlama degiskenleri igin uygun ¢o-
zim degerleri: 1ki degiskenin (X, X5) bulundugu herhangi bir sifir-bir tamsayiki
dogrusal programlama modelinde, degiskenlerin alabilecekleri degerler agag Giz-
gesi yardinmyla Sekil 3'deki gibi gosterilebilir. 3

Sekil 3'den gorilecefi gibi, B agacin baslangicim gostermek iizere, iki
degiskenli bir modelde sifir-bir tamsayili dogrusal programlama igin (0,0), (E},l). .

- 162 -



x50
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x2=0
x]:l

x2=1

Sekil: 3

Stfir-bir tamsa)ah do"g’msal programlama igin uygun gozum degerleri

(1,0), (1,1) olmak iizere dort ayr uygun g¢bziim vardir. n sayida degiskenin bu-
lundugu bir sifir-bir tamsayili dogrusal programlama igin 2" sayida uygun ¢oziim
olacaktir.

4. KAPASITE TANIMI VE TURLERI

Uretim yoneticilerinin 6ncelikle bilmek zorunda olduklan konulardan bi-
_ risi igletmenin elinde bulunan kaynaklarin birlestirilmesi sonucunda ulagilabile-
cek en yiiksek iiretim yetenegi, bagka bir deyigle Giretim kapasitesidir. Bu gerek-
liligin altinda yatan birgok neden vardir. Bunlardan birisi, iggiicii verimliliginin
arttinlmas: igin gahsanlara iiretim hedefi koyma zorunlulugudur. Bir digeri ise
yeni yatinmlann planlanmasidir. Ayrica iiretim maliyetlerinin dlgege gore sabit
ya da-azalan oldugu bir igletmede, tretimdeki her birimlik artis toplam kén art-
tiracagindan iiretilebilecek en fazla iiriin miktarim, diger bir deyisle iiretim kapa-
sitesini bilmek bityilk onem tagimaktadir.

Uretim kapasitesinin ne oldugu ve tiirleri konusunda giiniimiize kadar bir-
gok tamm yapilmistir. Genel olarak kapasite, herhangi bir seye kabiliyet® veya
bir ig yapma, yaratma giicii ya da simri* bigiminde tanimlanabilir. Uretim kapa-
sitesi ise, bir isletmenin para, hammadde, malzeme, makina giicii gibi elindeki
tim iiretim faktorlerini, belirtilen tcknik kogullar altinda en iyi ve en uygun bi-'
¢imde bir araya getirerck belirli bir donem sonunda yaratabilecegi mal ve hizmet
miktari veya degeri biciminde tammlanabilir.

3 Miiftioglu (1978: 10).
4 Sabuncuoflu ve Tokol (1989: 107).
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Giiniimiize kadar yapilan kapasite tartigmalarinda degisik kapasite tiirleri
ortaya konulmustur. Ancak bunlarin en ¢ok kullamlani; en yiiksek (maksimum,
teknik, teorik, ideal), gercekgi (pratik, gercek, normal) ve ekonomik (optimal)
kapasite tanimlamalaridir. Simdi bunlan kisaca agiklayalim.

En Yiiksek Kapasite: Uretim orgiitlenmesinde (organizasyonunda) higbir
aksamanin olmadig, diger bir deyisle piyasada ekonomik bunalimlarin yaganma-
dighy, iscilerin is yavaglatma ve grev gibi uygulamalara gitmedigi, finansal sikintila-

- rin bulunmadi@i, makina veya techizatta hig¢ bir bekleme, gecikme, aksama veya
arizanin, girdi saglamada darbogazin goriilmedigi vb. varsayimlar altinda, igletme-
nin ulasabilecegi en yiiksek iiretim miktar1 veya degeridir. /

Gergekei Kapasite: Urctim siirecinde, kalite bozuklugu, finansal yetmez-
lik, makina arizalari, hammadde saglama giiliiii, isgdrenlerin gorevlerini olmas
gereken diizeyde yerine getirmeme veya getirememeleri gibi tiirlii nedenlerden
dolay: ortaya ¢ikan aksaklhiklar sonucu meydana gelen miktar ya da deger eksik-
liginin en yiiksek kapasiteden ¢ikarilmas: sonucu ulagilabilecek iiretim miktar: ya
da degeridir®.

Ekonomik Kapasite: Birim bagina en diigitk maliyet veya birim bagina en
yiiksek kéarin elde edilmesi gibi isletme amaglarina en uygun iiretim miktar veya
degeri olarak tanimlanabilir.

5. KAPASITENIN OLCULMESI

Isletme kapasitelerinin belirlenmesinde genellikle iiretim diizeyleri temel
alinmaktadir. Uretim diizeyinin agirlik, hacim, uzunluk, sayr (adet) gibi fiziksel
birimlerle ifade edilebilmesinin yam sira bagka bir degerlendirme olgiisii (para-
sal vb.) ile tamimlanmasi da olanakhdir. Bununla birlikte iriin sayis: birden fazla
olan isletmelerde dogrudan fiziksel birimlerle kapasite tanimlamas: yapmak ola-
nakli olmamaktadir. Bu sorunun ¢6ziim yollarindan birisi, eger isletme iireti-
minde ayni hammaddeyi kullamyorsa kapasite taniminin bu hammaddeye bagh
olarak yapilmas: olabilir. Diger bir yol, belli bir iiriin temel alindiktan sonra, di-
ger tim triinler bu iriin cinsinden ifade edilerek kapasite tamminin yapilmasi-
dir. Bagka bir yol da, iiretimin parasal vs. bir degerle ifade edilmesi olabilir.

6. TAMSAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELI ICIN
VERILERIN DUZENLENMESI

: Ta{nsaylh d-ogrusal programlama yaklagim kullanilarak en yiiksek kapasi-
tenin belirlenmesi; Bursa'da metal sanayii iskolunda faaliyetini siirdiiren bir

igletmede gerceklestirilmistir. Uygulama yapilan isletmede, herhangi bir yar

5 Bkz: Mucuk (1989: 102); Sabuncuogiu ve Toko
(1971: 58). 4
-6 Bkz: Mucuk (1989: 102); Sabuncuoglu ve Tokol (1989: 108).

1 (1989: 107-108); Misftiioglu (1978: 9); Pekiner
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iiriiniin birden fazla nihai iiriinde kullamlabilmesinin yanisira bazi yar: iiriinler
de tek bir nihai iiriinde kullanilabilmektedir. Calismamiza konu olan nihai rii-
niin bilesiminde her bir yar iiriin belirli bir sayida bulunmaktadr,

Iletmede nihai iiriinlerin elde edilmesi igin 14 degisik tirde yan iiriin
iretilmektedir. X (i = 1, ..., 14) yan iiriinleri gostermek iizere, kapasitesi belir-
lenmek istenilen nihai iiriiniin bilesiminde yer alan yan iiriinlerin sayilari asag-
daki gibidir. Stzkonusu veriler firmanin gegm1§te yaphift sat:slarm aritmetik or-
talamasi alinmak yoluyla elde edilmistir.

X1=5 X4=2 X7=10 : szl X13=0

XZ=8 X5=0 X8=0 Xn-"‘-’O X14=1
X3=0 Xﬁ=0 X9=0 X]2=4
." .

Firmada yan iiriinlerin iiretimi igin kullamlan 5 makina vardir. Kapasite-
nin belirlendii dénem igerisinde makina parkinda herhangi bir artis ya da aza-
hsin olmayacag: varsayilmstir. _

Yan iiriinlerin makinalarda islenme zamanlari Tablo ’deki gibidir. Soz-
konusu degerler defiisik zamanlarda yapilan zaman etiidlerinin antmctlk ortala-
mnasi hesaplanarak elde edilmistir.

Tablo: 1
Yar: Uriinlerin Makinalarda iglenme Zamanlan (Dakika)

YARI URUNLER

X1 X2 X3 Xg X5 Xg X7 Xg X9 X0 Xn X1z X3 Xug

Mak. 1§0,230 0,343 0,540 0,832 0,100 0,540 0,540 0,874 0,140 0450 0,565 0,960 0,120 0,540
Mak. 2{ 0,850 0,460 0,280 0,370 0,150 0,950 0,460 1,250 0,980 0,120 0,360 0,950 0,460 0,760
Mak. 3{0,800 1,200 0,570 0,560 0,820 0,450 0,590 0,960 0,540 0,280 0,263 0,260 0,450 0,850
Mak. 410,640 0,850 0,760 ﬁ,910 0,120 0,450 0,630 0,750 0,280 0,260 0,950 0,460 0,660 0,583
Mak. 5§ 0,620 0,025 0,450 0,850 0,655 0,250 0,955 0,105 0,850 0,672 1,020 0,172 0,850 0,196

Analiz 66 giin igin, giinde 22 saat galigilacag varsayimina bagh olarak ya-
pilmaktadir. Sonugta her bir makinanin toplam ¢aliyma zamam 87120 dakika
olarak belirlenmigtir.

Olugturulacak modelde amag, ilgili nihai {iriin iiretim degerinin olanaklar
olgiisiinde en yiiksek kilinmasi ile ilgilidir. Bunu saglamamn yolu, nihai iiriinii ya-
r1 iiriinler bazinda ele almak ve iretilen yar iiriinlerin iiretim miktarlarini nihai
iiriinde bulunma sayilari gozoninde tutarak en biiyitkklemeye galigmak, baska
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bir deyisle, bu yan firiinler arasindaki dengeyi en bilyiiklemeye (;ahg;maklnr. Bu
durumda amag fonksiyonu, yan irinlerin iiretim degerlerinin en bilyiiklenmesi
seklinde olusturulabilir. Bu yiizden de iiriinler i¢in kukla amag katsayillarinin ta-
mmlanmas: gerekliligi ortaya gikar. Bu katsayilar da sifirdan biiyiik olmahdirlar.
Modelimizde ilgili amag katsayilar: 1 olarak tanimlanmustir. B ~

Kapasite belirlemesi ile ilgili nihai #riiniin bilesiminde yer almayan
degiskenlerin ¢oziime girmemesi iki ayri yolla saglanabilir.

i) Sozkonusu degiskenler modelde yer alabilir. Bu durumda ya ilgili
degiskenlerin amag katsayilari sifir veya daha kiigiilk alinmal ya da kisitlayier
kosul olarak bu degiskenlerin iiretilmemesi gerektigi modele eklenmelidir, Mo-
delde izlenilen yol; ¢oziimde yer almamasi gereken degiskenlerin iiretim degerle-
rinin kisitlayicilar kullamilarak sifira esitlenmesidir.

ii) Sozkonusu degiskenler modele sokulmayabilir. Ancak bu durumda

olusturulan model, daha genis arastirmalara elverigli bir model olma dzelligi
tagimayacaktir.

7. TAMSAYILI DOGRUSAL PROGRAMLAMA MODELI

Amag Fonksiyonu:

Enbiyik Z = 1X; + 1X; + 1X3 + 1X4 + 1X5 + 1Xg + 1X4
) 1X3 =F 1X9 =+ 1X10 + IX“ =+ 1X12 -+ 1X|3 + IX14
Kusitlayicilar: ;
(1) 0230X; + 0343X; + 0,540X3 + 0,832X, + 0,100Xs + 0,540Xg
+ 0,540X7 + 0,874Xg + 0,140Xy + 0,450X;0 + 0,565X;;
+ 0,960X;; + 0,120X;3 + 0,540X,, < 87120
(2)  0.850X; + 0,460X; + 0,280X; + 0,370X, + 0,150X5 + 0,950Xs
+ 0,460X7 + 1,250Xg + 0,980Xg + 0,120X,9 + 0,360Xy
1 0,950X12 =t 0,460X13 B 0,760X14 < 87120 .
(3)-  0800X; + 1,200X; + 0,570X3 + 0,560X, + 0,820Xs + 0,450Xq
+ 0,590X7 + 0,960Xg + 0,540Xy + 0,280X ;9 + 0,263X;
+ 0,260X1; + 0,450X;3 + 0,850X,4 < 87120
(4) 0,640X; + 0,850X, + 0,760X5 + 0,910X, + 0,120X5 + 0,450Xg
+ 0,630X7 + 0,750Xg + 0,280X + 0,260X9 + 0,950Xy4 |
+ 0,460X;5 + 0,660X;3 + 0,583X,4 < 87120
(5) 0,620, +0250X; + 0,450X; + 0,850X, + 0,655Xs + 0,250Xe
+ 0,955X7 + 0,105Xg + 0,850X, + 0,672X,9 + 1,020
+ 0,172X;; + 0,850X,5 + 0,196X,4 < 87120
(6) 0,200X1 o 1,[X)0X10 =10
(7) '0,125X3 = I,OOOXIO =0
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(8) 0,500)(4 TR 1,000)(10 =0
(9) 0,100X—,-— 1,000X10 =0
(10) - 1,000X, + 0,250X45 = 0
(11) —IOOOXID o 1000X14 = 0
(12) 1000X5=0
(13) 1,000Xs = 0
(14) 1,000X = 0
(15) 1,000Xg = 0
(16) 1,000%o = 0
(17) 1,000)(11 =0
(18) 1,000Xy3 = 0
ve ;
19) X; (=123, ..,14) = 0ve tamsay.

Modelde yer alan kisitlayicilar soyle agiklanabilir: 1.-5. kisitlayicilar maki-
nalarin gahgma zamam ile, 6.-11. kisitlayicilar yar1 tiriinden nihai iiriin elde edil-
mesi ile, 12.-18. kisitlayicilar iiretilmesi istenilmeyen yar: iriinler ile ve nihayet
19. kisitlayicr degiskenlerin negatif olmamalar ve tamsayih degerler almalar ile
ilgilidir. 1.-5. kisitlayicilarda yer alan teknoloji katsayilarn Tablo 1'deki zaman
degerleridir. Sag taraftaki kaynak degeri ise sozkonusu donem icin makina ga-
Iigma zamamdir. 6.-11. kisitlayicilarda yer alan teknoloji katsaylart nihai firiin
bilesimindeki yar: iiriinlerin sayilarindan elde edilmistir. Ornegin 6. kisitlayici
soyle aciklanabilir: Bir birim nihai iiriin iiretebilmek igin X; yan iriiniinden 5,
X0 yan iiriiniinden 1 birim tretilmesi gerekmektedir. Dolayisiyla X ile X, yar1
iiriinleri tiretimi arasindaki denge (1/5)X; = (1/1)X;q bigiminde formiile edile--
bilir. Bu denklem tamsaylh dogrusal programlama g¢ozimii igin (1/5)X; -
(1/1)X4p = 0 bigiminde modele eklenmigtir. 7.-11. aras: kls:tlaywxidr da benzer
sekilde yorumlanabilir.

8. MODELIN COZUMU

Model, tamsayih dogrusal programlama ¢oziimil igin dal ve simir teknigini
Kullanan bilgisayar paket programi ile ¢dziimlenmis ve X;q veya X;4 degiskenle-
‘rinden hareketle, belirtilen donemle ilgili olarak sézkonusu nihai iiriinden 3822
birim iiretmenin olanakls oldugu anlaglmigtir. Bagka bir deyisle, sozkonusu do-
nem icin en yiiksek nihai iiriin iiretme kapasitesi 3822 birimdir. Uretilmesi gere-
ken her bir yan iiriin ile ilgili degerler ise soyle siralanabilir: -

X; = 19110 birim
X, = 30576 birim
X, = 7644 birim
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X; = 38220 birim

Xq0 = 3822birim
Xy, = 15288birim - 3
Xjs = 3822birim

Sozkonusu iiretimin gerceklestirilebilmesi icin kullanilmas: gereken maki-
na zamanlan asagidaki gibidir.

Makina 1 = 60341,74 dakika
Makina 2 = 68604,90 dakika
Makina 3 = 87103,38 dakika
Makina 4 = 79509,06 dakika
Makina 5 = 61557,13 dakika

Uretimin 3822 birim olarak gerceklesmesi sonucunda her bir makina ile
ilgili ku]lamlmaya elverisli olmayan zamanlar (atl makina zamanlan) isc su
sekildedir.

Makina 1 = 2677827 dakika
Makina 2 = 18515,10 dakika
Makina 3 = 16,61 dakika
Makina 4 = 7610,94 dakika
‘Makina 5 = 25562,87 dakika

Uretim kapasitesinin 3822 birim olarak gerceklegsmesinin nedeni, makina
3 ile ilgili kullamilmayan kapasitenin ek bir birim daha nihai triin dretilmesine
. izin vermcmesidir. Eger tiretim kapasitesinin arttiriimas: izerinde durulursa; on-
celikle arttirilmasi gereken kaynak miktan, iiciincii makina ile ilgili gahgma za-
 manidir. Bu sorun da sirasivla su ii¢ farkh yolla ¢oziimlenebilir: i) iJgili makina-
dan satinalmak, ii) Bu makinanin yapmas: gereken igleri bagka bir firmaya yap-
tirmak ve iil) Sozkonusu makinada iiriin isleme zamanlarimi diigiirmek.

9. SONUC

Cahgmada, gok sayida nihai iriin iireten bir igletme igin tek bir nihai
iiriine bagh en yilksek kapasite belirlemesi yapilmustir. Fiim nihai iiriinleri igeren
bir kapasite belirlemesi yapilmak istenildiginde, 6nce nihai wriinler arasindaki
iiretim oranlarinin verilmesi gerekir. Bu bilgiler igletme iiriinlerine gelecekte ya-
pilmast beklenilen talebin kestirimi yoluyla, ge¢misteki iiretim oranlarina veya
yonetici kararlarina bagh olarak belirlenebilir. Daha sonra her bir nihai iiriinle il-
gili ayr1 ayr1 tiretim bilegimi kisitlant modele dahil edilir. Ancak bu islem yaptlir-
ken bir yan firiiniin difer nihai iriinlerde kullamhp kullamilmamasi durumu goz-
pniinde bulundurulmah ve kisitlayicilar buna bagh olarak diizenlenmelidir. Ger-
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cekgi kapasitenin belirlenmek istenilmesi durumunda, ortaya gtkmas: olasi ak-
sakliklarin onceden kestirilerek, kaynak degerlerinin yeniden ayarlanmasi, yeni
kisitlayicifarin eklenmesi, teknoloji katsayilarinin degismesi gibi gerekli islemle-
rin yapilmasi ve iiretim diizeyinin buna bagh olarak belirlenmesi gerckir.

Giiniimiiz isletmelerinin karmagik iiretim yapilari nedeniyle, kapasite be-
lirlemelerinin yapilabilmesi, ¢ok sayida degisken ve kaynak kisitlayicisinin gozs-
niinde bulundurulmas: ve bunlarin geni§ matematiksel modeller olarak ortaya
konulmasimm gerektirmektedir. Bununla birlikte farkli nitelikteki modellerin ¢i-
ziimlerinin elde ‘edilmesi konusunda gelistirilmis etkin ve basarili yontemler ve
bu yontemlerin ¢agdag bilgi isleme olanaklar: ile soruna hizla uygulanabilir ol-
~ masi, model biiyikligiinden kaynaklanan hesaplama gii¢liiklerini ortadan kaldir-
mugtir. Ancak sorunun daha zaman alici yonii, modellerin olusturulmasinda kul-
lanilan verilerin elde edilmesidir. Uygulamada sik¢ga kargilasilan bu sorun da,
tiim igletme faaliyetlerine iligkin bilgilerin diizenli olarak toplanmas: yoluyla
asilabilir. :
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